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一种双托件包装的自动化生产设备

(57)摘要

本发明提供了一种双托件包装的自动化生

产设备，包括胶黏剂喷涂设备和压切成型设备，

所述胶黏剂喷涂设备包括喷涂机架、输送带机构

和喷涂机构，所述输送带机构、喷涂机构分别设

置在所述喷涂机架上，所述喷涂机构悬在所述输

送带机构上，所述压切成型设备包括四柱液压模

切机和压切模具，所述压切模具设置在所述四柱

液压模切机上，所述压切模具包括上模和下模。

本发明的有益效果是：可通过胶黏剂喷涂设备来

完成下托的胶黏剂喷涂，可通过压切成型设备来

完成上托与下托的压合和分切，实现了双托件包

装的自动化生产，提高了生产效率。
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1.一种双托件包装的自动化生产设备，其特征在于：包括胶黏剂喷涂设备和压切成型

设备，所述胶黏剂喷涂设备包括喷涂机架、输送带机构和喷涂机构，所述输送带机构、喷涂

机构分别设置在所述喷涂机架上，所述喷涂机构悬在所述输送带机构上，所述压切成型设

备包括四柱液压模切机和压切模具，所述压切模具设置在所述四柱液压模切机上，所述压

切模具包括上模和下模，所述喷涂机架上设有电机和带传动机构，所述带传动机构包括主

动轮、从动轮和传动带，所述传动带张紧在所述主动轮、从动轮上，所述主动轮与所述电机

连接，所述从动轮与所述输送带机构连接，所述喷涂机构包括胶黏剂供应管、胶黏剂临时储

存瓶、分流管和喷嘴，所述黏剂供应管、胶黏剂临时储存瓶分别固定在所述喷涂机架上，所

述黏剂供应管与所述胶黏剂临时储存瓶连接，所述胶黏剂临时储存瓶与所述分流管连接，

所述喷嘴设置在所述分流管上，所述喷嘴悬在所述输送带机构上，所述喷涂机架为塔式桥

梁方管结构架，所述喷涂机架上设有电源控制器和操作控制器，所述四柱液压模切机包括

模切机座、模切机头，所述模切机头通过四柱导柱固定在所述模切机座上，所述模切机头连

接有模切驱动板，所述模切机座上设有承载平台，所述承载平台、模切驱动板平行设置，所

述模切驱动板的四角分别设有导套，四个所述导套分别套在四柱所述导柱上，所述模切机

头通过液压升降装置与所述模切驱动板连接，所述上模设置在所述模切驱动板上，所述下

模设置在所述承载平台上，所述上模上设有冲孔刀头和分切刀头，所述冲孔刀头、分切刀头

的两侧均粘贴有缓冲泡棉，所述上模上设有减重孔，所述下模上设有成型凹槽，所述成型凹

槽的槽底边缘和槽口边缘均设有倒圆角；通过胶黏剂喷涂设备来实现下托的胶黏剂喷涂，

将上托放置到下托上，组合得到待压合的半成品，通过压切成型设备来实现上托和下托的

压合与分切，从而成型得到双托件包装成品。
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一种双托件包装的自动化生产设备

技术领域

[0001] 本发明涉及生产设备，尤其涉及一种双托件包装的自动化生产设备。

背景技术

[0002] 现有的双托件包装（例如吸塑托和纸托）的生产主要依赖人工来完成刷胶与分切，

生产效率较低。

发明内容

[0003] 为了解决现有技术中的问题，本发明提供了一种双托件包装的自动化生产设备。

[0004] 本发明提供了一种双托件包装的自动化生产设备，包括胶黏剂喷涂设备和压切成

型设备，所述胶黏剂喷涂设备包括喷涂机架、输送带机构和喷涂机构，所述输送带机构、喷

涂机构分别设置在所述喷涂机架上，所述喷涂机构悬在所述输送带机构上，所述压切成型

设备包括四柱液压模切机和压切模具，所述压切模具设置在所述四柱液压模切机上，所述

压切模具包括上模和下模。

[0005] 作为本发明的进一步改进，所述喷涂机架上设有电机和带传动机构，所述带传动

机构包括主动轮、从动轮和传动带，所述传动带张紧在所述主动轮、从动轮上，所述主动轮

与所述电机连接，所述从动轮与所述输送带机构连接。

[0006] 作为本发明的进一步改进，所述喷涂机构包括胶黏剂供应管、胶黏剂临时储存瓶、

分流管和喷嘴，所述黏剂供应管、胶黏剂临时储存瓶分别固定在所述喷涂机架上，所述黏剂

供应管与所述胶黏剂临时储存瓶连接，所述胶黏剂临时储存瓶与所述分流管连接，所述喷

嘴设置在所述分流管上，所述喷嘴悬在所述输送带机构上。

[0007] 作为本发明的进一步改进，所述喷涂机架为塔式桥梁方管结构架，所述喷涂机架

上设有电源控制器和操作控制器。

[0008] 作为本发明的进一步改进，所述四柱液压模切机包括模切机座、模切机头，所述模

切机头通过四柱导柱固定在所述模切机座上，所述模切机头连接有模切驱动板，所述模切

机座上设有承载平台，所述承载平台、模切驱动板平行设置，所述模切驱动板的四角分别设

有导套，四个所述导套分别套在四柱所述导柱上。

[0009] 作为本发明的进一步改进，所述模切机头通过液压升降装置与所述模切驱动板连

接。

[0010] 作为本发明的进一步改进，所述上模设置在所述模切驱动板上，所述下模设置在

所述承载平台上。

[0011] 作为本发明的进一步改进，所述上模上设有冲孔刀头和分切刀头，所述冲孔刀头、

分切刀头的两侧均粘贴有缓冲泡棉。

[0012] 作为本发明的进一步改进，所述上模上设有减重孔。

[0013] 作为本发明的进一步改进，所述下模上设有成型凹槽，所述成型凹槽的槽底边缘

和槽口边缘均设有倒圆角。
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[0014] 本发明的有益效果是：通过上述方案，可通过胶黏剂喷涂设备来完成下托的胶黏

剂喷涂，可通过压切成型设备来完成上托与下托的压合和分切，实现了双托件包装的自动

化生产，提高了生产效率。

附图说明

[0015] 图1是本发明一种双托件包装的自动化生产设备的示意图。

[0016] 图2是本发明一种双托件包装的自动化生产设备的胶黏剂喷涂设备的示意图。

[0017] 图3是本发明一种双托件包装的自动化生产设备的胶黏剂喷涂设备的局部示意

图。

[0018] 图4是本发明一种双托件包装的自动化生产设备的压切成型设备的示意图。

[0019] 图5是本发明一种双托件包装的自动化生产设备的压切成型设备的压切模具的示

意图。

[0020] 图6是本发明一种双托件包装的自动化生产设备的压切成型设备的压切模具的上

模的示意图。

具体实施方式

[0021] 下面结合附图说明及具体实施方式对本发明作进一步说明。

[0022] 如图1至图6所示，一种双托件包装的自动化生产设备，包括胶黏剂喷涂设备1和压

切成型设备2，所述胶黏剂喷涂设备1包括喷涂机架11、输送带机构14和喷涂机构，所述输送

带机构14、喷涂机构分别设置在所述喷涂机架11上，所述喷涂机构悬在所述输送带机构14

上，所述压切成型设备2包括四柱液压模切机21和压切模具22，所述压切模具22设置在所述

四柱液压模切机21上，所述压切模具22包括上模222和下模221。

[0023] 如图1至图6所示，所述喷涂机架11上设有电机12和带传动机构13，所述带传动机

构13包括主动轮、从动轮和传动带，所述传动带张紧在所述主动轮、从动轮上，所述主动轮

与所述电机12连接，所述从动轮与所述输送带机构14连接，所述输送带机构14的输送作用

可通过电机12、带传动机构13来驱动实现，所述输送带机构14用来输送下托3。

[0024] 如图1至图6所示，所述喷涂机构包括胶黏剂供应管15、胶黏剂临时储存瓶16、分流

管17和喷嘴18，所述黏剂供应管15、胶黏剂临时储存瓶16分别固定在所述喷涂机架11上，所

述黏剂供应管15与所述胶黏剂临时储存瓶16连接，所述胶黏剂临时储存瓶16与所述分流管

17连接，所述喷嘴18设置在所述分流管17上，所述喷嘴18悬在所述输送带机构14上，可通过

喷嘴18来进行胶黏剂的喷涂，该胶黏剂临时储存瓶16纵向设置在输送带机构14之上。

[0025] 如图1至图6所示，所述喷涂机架11优选为塔式桥梁方管结构架，所述喷涂机架11

上设有电源控制器18和操作控制器19，该喷涂机架11为胶黏剂喷涂设备1的框架，操作控制

器19包含胶黏剂流量控制钮、流水线速度控制钮和紧急制动控制钮。

[0026] 如图1至图6所示，所述四柱液压模切机21包括模切机座211、模切机头214，所述模

切机头214通过四柱导柱216固定在所述模切机座211上，所述模切机头214连接有模切驱动

板213，所述模切机座211上设有承载平台212，所述承载平台212、模切驱动板213平行设置，

所述模切驱动板213的四角分别设有导套215，四个所述导套215分别套在四柱所述导柱216

上，所述模切驱动板213可通过导套215、导柱216来进行导向的升降运动。
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[0027] 如图1至图6所示，所述模切机头214通过液压升降装置与所述模切驱动板213连

接，可通过液压升降装置来实现模切驱动板213的升降驱动，该液压升降装置的动力可通过

液压缸来实现，模切机头214的前面板上设置有电源控制键以及显示装置，具体包括汇集气

动电源开关、压力控制显示器、模切时间周期控制显示器、模切次数记录器、“自动/手动”工

作模式旋钮、上升按钮、双下降按钮、急停按钮。

[0028] 如图1至图6所示，所述上模222设置在所述模切驱动板213上，所述下模221设置在

所述承载平台212上。

[0029] 如图1至图6所示，所述上模222上设有冲孔刀头2221和分切刀头2222，所述冲孔刀

头2221、分切刀头2222的两侧均粘贴有缓冲泡棉2223，冲孔刀头2221和分切刀头2222可用

于待压合的半成品5的冲孔、分切、切边，缓冲泡棉2223可用于在接触区域向待压合的半成

品5施加压力，便待压合的半成品5在胶黏剂的作用下牢固的贴合在一起，从而得到贴合牢

固的双托件包装成品6。

[0030] 如图1至图6所示，所述上模222上设有减重孔2224，可适当减轻上模222的重量。

[0031] 如图1至图6所示，所述下模221上设有成型凹槽2211，所述成型凹槽2211的槽底边

缘和槽口边缘均设有倒圆角2212，成型凹槽2211用于放置下托3的底部凸起，成型凹槽2211

的侧面设置拔模角称小于下托3的拔模角，倒圆角2212的设置可便于取放下托3，同时，可避

免下托3的外表面被下模221划伤，具有良好的保护作用。

[0032] 本发明提供的一种双托件包装的自动化生产设备，可通过胶黏剂喷涂设备1来实

现下托3的胶黏剂喷涂，将上托4放置到下托3上，组合得到待压合的半成品5，可通过压切成

型设备2来实现上托4和下托3的压合与分切，从而成型得到双托件包装成品6，生产效率较

高。

[0033] 本发明提供的一种双托件包装的自动化生产设备，可通过输送带机构14来输送下

托3，可通过喷嘴18向下托3喷涂胶黏剂，可将下托3按序列放置在输送带机构14好，设定适

当的转送速度和胶黏剂流量，控制胶黏剂定量、均匀的喷涂在下件3的上表面。

[0034] 本发明提供的一种双托件包装的自动化生产设备，一方向，通过胶黏剂喷涂设备1

来实现下托3的自动化的胶黏剂喷涂，提高了工作效率、降低了人工成本，同时避免胶黏剂

分布不均匀的情况，提升了产品质量和应用效果；通过压切成型设备2来实现上托4和下托3

的压合与分切，实现了自动压合、冲孔、分切，缩短了生产加工流程，减少了人工成本，成本

低廉。

[0035] 以上内容是结合具体的优选实施方式对本发明所作的进一步详细说明，不能认定

本发明的具体实施只局限于这些说明。对于本发明所属技术领域的普通技术人员来说，在

不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干简单推演或替换，都应当视为属于本发明的

保护范围。
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图3
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图4
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图5

图6
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